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Bcschrcibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Betreiben, insbesondere AngieBen, einer 
StranggieBanlage zum Herstellen von DOnnbrammen 5 
far die Warmbandwalzung, mit mindestens einem der 
StranggieBkokiUe nachgeordneten Reduzierrollenpaar, 
dem bzw. denen sich anstellbare Strangf tthrungsele- 
mente anschliefiea 

Zum Herstellen eines Stahlbandes durch Verformen 10 
eines gegossenen Stahbtranges bzw, einer DQnnbram- 
me Sst durch die EP-B1 0 326 190 one Anlage bekannt- 
geworden, die aus einer StranggieBmaschine mit einer 
oszillierenden Durchlaufkokille sowie gekOhlten Wan- 
den und einer am Kokfllenauslauf angeordneten, ein Re- 15 
duzierrollenpaar aufweisenden Verforraungsvorrich- 
tung fOr den Stahbtrang besteht Das stranggegossene 
Stahlband, das sich aus einer erstarrten Strangschale 
und einem FtOssigkeitskern zusammensetzt, wird somit 
in einer Rollverfonnung dtckenverringert und anschlie- 20 
Bend gewatzL Die trichterfOrmige, oszillierende Durch- 
laufkokille besitzt einen Austrittsquerschnitt mit einer 
Dicke von 40 bis 50 mm, und nach dem Austrht aus der 
Kokille wird das gegossene Stahlband entsprechender 
Dicke durch das Reduzierrollenpaar soweit zusammen- 2s 
gedrOckt, daB die inneren Wandungen der in der Kokflle 
bereits verfestigten Strangschalen mttelnander ver- 
schweiBen. Die Dickenreduzterung des noch nicht 
durcherstarrten Stahbtranges nut Hilfe des Reduzier* 
rolienpaars der Verformungseinrichtung sowie minde- 30 
stens eines diesem nachgeordneten WalzgerOstes er- 
mdgtichen es, Stahlbandstr&nge mit einer wesentlich un- 
ter 25 mm Hegenden Dicke zu erreichen, was abh&ngig 
von der GieBgcschwindigkeit sowie der PreBkraft des 
Reduzierrollenpaares ist Infolge von geanderten GieB- 35 
geschwindigkeiten hinter dem Reduzierrollenpaar auf- 
tretende unterschiedliche Banddicken werden Qber an- 
gepaBtc PreBkrftfte der Reduzierrollen kompensiert 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Anlage der eingangs genannten Art zu 40 
schaffen, mit denen sich eine verbesserte Betriebsweise, 
insbesondere zum problemlosen AngieBen, aber auch 
beim GieBende, erreichen l&Bt und DOnnbrammen mit 
konstanter Dicke erzielen lassen. 

Diese Aufgabe wird fOr ein Verfahren erfindungsge- 45 
mlfi dadurch geldst, daB das Reduzierrollenpaar nach 
einer vorgegebenen Durchlaufl&nge des Warmstranges 
auf eine kldnere, ein Abquetschen des Sumpfes bewir- 
kende Spaltweite eingestellt wird und den Warmstrang 
zu einem AnguBformat mit einer unterhalb der Dicke 50 
des gewflnschten Endf ormats liegenden Dicke verf ormt, 
und die StrangfOhrungssegmente bzw. das Reduzierrol- 
lenpaar danach — vorzugsweise sukzessive — auf die 
Dicke des Endformats angestellt werden, sobald das we- 
niger dicke AnguBformat volbt&ndig in ihren Einstellbe- 55 
reich geiangt ist Beam sukzessiven EinsteUen, das ge- 
genOber dem alternator mdglichen gieichzettigen An- 
stellen der gesamten StrangfiQhrung die Schopfveriuste 
(Ausbringungsverluste) minimiert, wird das Reduzier- 
rollenpaar frOhestens auf das MaB des Endformats auf- so 
gefahren, nachdem die unmittelbar nachgeschalteten 
StrangfOhrungselemente der StrangfOhrung auf die Dik- 
ke des gewOnschten Endformats eingestellt worden 
sind Es wird somit eine vOllig neue Konzeption vorge- 
schiagen, wobei das Abquetschen des Sumpfes es er- 65 
mDgiicht, ein Stranggiefimaschine mit einem dicker n 
GieBformat als das gewOnschte Endformat zu starten 
bzw.zubeenden.D r unterhalb der Kokill teilerstarrte 
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Warmstrang wird in der Formatdicke reduziert, hne 
daB sich dabet die Strangschalen der Breitseiten berQh- 
ren und miteinander verschweiBen; der Warmstrang er- 
starrt verformungsfreL 

Das sukzessive SchlieBen der StrangfOhrungselemen- 
te, dh. Anstellen auf das gewOnschte Endformat, er- 
laubt den Einsatz einer einen Austrittsquerschnitt mit 
grdBerer Dicke aufweisenden Durchlaufkokille, was die 
Strdmungsverhfthnbse in der Kokille wetter verbessert, 
wobei das grOBere VerhAhnb von Badspiegeloberflflche 
zum Strangumfang die Schmierverhaltnisse in der Ko- 
kille welter begOnstigt und damit zu einer wetteren Ver- 
besserung der Oberfl&che fQhrt Um ein Endformat des 
Wannstrangs von bebpielsweise 50 mm zu erreichen, 
kann der Austrittsquerschnitt der Durchlaufkokille eine 
Dicke von 70 mm aufweisen, wobei das Reduzierrollen- 
paar den Warmstrang zu einem fur das nacheinander 
erfolgende Anstellen der Strangfflhrungssegmente in 
der Dicke geringeren AnguBformat von ca. 30 mm ver- 
fonnt 

Eine Ausgestaitung der Erfindung sieht vor, daB das 
Abquetschen des Sumpfes durch das Reduzierrollen- 
paar druckgeregelt wird und das Reduzierrollenpaar 
nach der AnsteHung der StrangfOhrung auf das Endfor- 
mat positioniert wird Die Druckregelung stelh beim 
Abquetschen sicher, daB die Rollen des Reduzierrollen- 
paares Dickenabweichungen der DOnnbramme bzw. 
des gegossenen Stahlbandes folgen. 

Wenn nach einem Vorschlag der Erfindung das Redu- 
zierrollenpaar angetrieben wird, lessen sich die auftre- 
tenden Belastungen der Kdt-/Wannstrangverbindimg 
vom AngieBen bis zum Trennen von Kalt- und Warm- 
strang verringern. 

Eine Ausgestaitung der Erfindung sieht vor, daB bei 
GieBende das Strangende in den unteren Tell der Kokil- 
le gefahren und der Strang temporftr angehalten wird, 
danach das Reduzierrollenpaar und die StrangfOhrungs- 
elemente nacheinander auf das KokfflenaustrittsmaB 
aufgefahren werden und den Strang ausfOrdern. Durch 
das Anhalten des Strangs im unteren ParallelteQ der 
Kokille wfthrend einer — dkkenabhfingigen — Dauer 
von etwa 30 bis 60 sea wird vermieden, daB flOssiger 
Stahl aus dem Strang in die StranggieBmaschine ge- 
iangt 

Eine Anlage zum DurchfOhren des Verfahrens, die 
eine StranggieBkokBle und mindestens ein Our nacbge- 
ordnetes Reduzierrollenpaar sowie sich daran in 
Strang-Ausziehrichtung anschfieBend StrangfOhrungs- 
elemente, TreibroUen, eine Biegerolle und eine Tre*» 
beinrichtung aufweist, kann dem Verformungswalzen- 
paar unmittelbar nachgeordnete StrangfQhrungsgitter 
besitzen, und die skh anscfaHeBenden Strangfflhrungs- 
segmente lassen sich ab ansteUbar in Segmenten gela- 
gerte StrangfOhrungsroIlen ausbQden. Das Ausbilden 
der im AnschhiB an das Reduzierrollenpaar angeordne- 
ten StrangfOhrungselemente ab StrangfQhrungsgitter 
bringt den Vorteil mit sich, daB sich die ungestfltzte 
L&nge des Stranges verringern lABt, da die Gitter nfther 
als StrangfOhrungsroIlen an die Reduzierrollen heran- 
gefohrt werden kOnnen. Sind dem Reduzierrollenpaar 
somit StrangfQhrungsgitter als erste Elemente der 
StrangfOhrung nachgeschaltet, wird das Reduzierrollen- 
paar folglich erst dann auf das MaB des Endformats 
aufgefahren, nachdem zuvor die StrangfQhrungsgitter 
und die StrangfOhrungsroIlen des ersten Segmentes auf 
die Dicke des gewOnschten Endf ratats eingestellt w r- 
den sind 

W here Merkmal und Vorteile der Erfindung erge- 
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ben rich aus den Amprflchen und der nachfolgenden 
Beschreibung, in der ein in den Zetchnungen dargestell- 
tes AusfOhrungsbeispid des Gegenstandes der Erfin- 
dung naher eriautert ist Es zeigen: 

Fig. 1 erne Gesamtansicht dner Anlage zum Herstd- 5 
len von DOnnbrammen bzw. Stahlbandern, schematisch 
und bis dnschlieBMi einer Trabrfchteinrichtung ge- 
reigt;und 

Fig. 2 bis 6 das AngieBen in Teilscfaritten entspre- 
chend dem sukxessiveo Etnstdlen der Strangf Oh rungs- 10 
demente auf das gewOnschte Endformat der DOnn- 
bramme, schematisch dargestelh. 

One StranggieBanlage 1 zum HersteUen einer DOnn- 
bramme 2 fOr die Warmbandwalzung wetst gemafl 
F|g. 1 dne DurchlaulkokiDe 3 und ein dieser unmittd- 
bar nachgeordnetes Reduzierroilenpaar 4 auf. dem sich 
to Strang-Ausziehricbtung zunachst Strangf flfarungsgit- 
ter 5 und dann StrangfQhrungsroilen 6 bzw. 7 eines er- 
sten bzw. zwehen StrangfOhrungssegmentes 8 bzw. 9a, 
9b anschlieBen, d. h. das zwdte StrangfOhrungssegment 20 
ist im AusfOhrungsbeispid in zwei aus jewdls vier Rol- 
lenpaaren bestehende Abschnitte 9a, 9b unterteiit Den 
StrangfOhningssegmenten 8 bzw. 9a, 9b rind Treibroilen 
10 und — zur Umienkung der DOnnbramme 2 — eine 
Biegerolle It nachgeordnet Die DOnnbramme 2 ge- 2s 
langt anschlieBend in dne Treibrichteiiuichtung 12 be- 
vor sie anschtieBend in nachgeschaltete Einrichtungen 
einlauft wozu sie zuvor durcb dne Schere unterteiit 
werden kann. 

Zum AngieBen der StranggieBanlage 1 and gemfiB 30 
Fig. 2 die StrangfOhrungsgitter 5 sowie die StrangfOh- 
rungsrollen 6 bzw. 7 des ersten und zwdten StrangfOb- 
rungssegmentes 8 bzw. 9a, 9b und auch die Treibroilen 
10 auf das dem KokfllenaustrittsmaB entsprechende 
Mafl des Kalt-/Warmstranges dngesteUt Das gegen 35 
den Kaitstrang 13 druckgeregeh angestellte Reduzier- 
roilenpaar 4 wird nach einer vorgegebenen Durchiauf- 
lange auf eine kleinere Maulweite angestellt und 
quetscht den flQssigen Kern bzw. Sumpf 14ab.Es bildet 
sich dn bandfGrmiges AnguBformat 15 aus, dessen Dik- 40 
ke unterhalb der Dicke des gewOnschten Endformates 
der DOnnbramme 2 (vgL Fig. 1) liegt Nach der vorgege- 
benen GieBlange, z. R ifi m, betrfgt die Dicke des An- 
gufifbrmats 15 wemger als 30 mm. Die Fig. 3 zeigt, daB 
der Kaitstrang 13 die StrangfOhrungsgitter 5 und die 45 
StrangfOhrungsrollen 6 des ersten StrangfOhrungsseg- 
mentes 8 veiiassen hat Somit ist es m&glich, die Strang- 
fOhrungsgitter 5 und die StrangfOhrungsrollen 6 auf die 
Dicke des Endformats der DOnnbramme 2 einzusteDen, 
die gr&Ber als die des AnguBfonnats 15 ist Wie sich 50 
F|g. 4 entnehmen lafit, wird danach das RoduzierroDen- 
paar 4 auf das MaB des gewOnschteh Endformats posi- 
tioniert, so daB sich dem AnguBformat 15 unmittelbar 
nacheilend die DOnnbramme 2 mit dem gewOnschten 
Endformat ausbilden kann. 5S 

Mit dem f ortschrdtenden Ausdehen des Kalt/W arm- 
stranges bzw. des ihm nachfolgenden AnguBformates 15 
und der diesem folgenden DOnnbramme 2 des ge- 
wOnschten Endformats werden in der beschriebenen 
Weise gem&B den Fig. 5 und 6 zunachst die StrangfOh- &o 
rungsroUen 7 des Abschnitts 9a (vgL Fig. 5) und dann 
auch die des zweiten Abschnitts 9b sowie die Treibroi- 
len 10 a\if das MaB des Endformats eingestellt (vgL 
Fig. 6), und zwar immer dann, wenn sich das AnguBfor- 
mat 15 volbt&ndig im Einstellbereich, dh. im Bereich es 
der einzeln Oder geroeinsam anzustellenden Rollen be- 
findet SchlieBBch ist die komplette StrangfOhrung auf 
das Endformat der DOnnbramme 2 eingestellt (vgL die 



Fig. 1 und F|g. 6), und mit der StranggieBanlage 1 lassen 
sich bis zum GieOende die DOnnbrammen 2 mit dem 
durch sukzessives Anstellen der SirangfOhrungselemen- 
te errdchten Endformat herstellen, wie in Fig. 1 gezeigt 
Es versteht sich, daB zuvor der Kaitstrang vom Warm- 
strang getrennt w rden ist und zwar beim AngieBen 
nach dem Erreichen der Treibroilen 10. 

Beim in den Figuren nicht gezeigten GieBende wird 
das Ende des Stranges bzw. der DOnnbramme 2 in den 
unteren Farallelteil der DurchlaufkokiDe 4 gdahren und 
fOr eine kurze Zeit angehalten, in der der Strang eine 
alhdtig geschlossene Schale bilden kann. Somit ist aus- 
geschlossen, daB flQssiger Stahl aus dem Strang bzw. der 
DOnnbramme 2 in die StranggieBmaschine gdangt 
Zum Ausfdrdem des Stranges werden nacheinander die 
StrangfOhrungsdemente (StrangfOhrungsgitter 5 und 
StrangfOhrungsrollen 6 bzw. 7) und das Reduzierroilen- 
paar 4 sowie die Trdbrolien 10 auf das Kokillenaus- 
trittsmaB aufgefahren. 

PatentansprQche 



1. Verfahren zum Betrdben, insbesondere Angie- 
Ben, einer StranggieBanlage zum Herstellen von 
DOnnbrammen fOr die Warmbandwalzung, mit 
mindestens einem der StranggieBkokille nachge- 
ordneten Reduzierroilenpaar, dem bzw. denen sich 
anstellbare StrangfOhrungsdemente anschlieBen, 
dadoreh gekennzeichnet, daB das Reduzierroilen- 
paar nach einer vorgegebenen Durchlauflange des 
Warms tranges auf eine kleinere, ein Abquetschen 
des Sumpfes bewirkende Spaltweite angestellt wird 
und den Warmstrang zu einem AnguBformat mit 
einer unterhalb der Dicke des gewOnschten End- 
formats liegenden Dicke verformt, und die Strang- 
fOhnmgselemente bzw. das Reduzierroilenpaar da- 
nach — vorzugsweise sukzessive — auf die Dicke 
des Endformats angestellt werden, sobaJd das weni- 
ger (ficke AnguBformat vollstandig in ihren Ein- 
stellbereich gelangt ist 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Reduzierroilenpaar druckgere- 
geh und nach der AnsteUung der StrangfOhrung auf 
das Endformat posittoniert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die StrangfOhrungsdemente 
symmetrisch zur Strangmitte verfahren werden. 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB bd GieBende das 
Strangende in den unteren Teil der Kokille gefah- 
ren und der Strang temporal* angehalten wird, da- 
nach die StrangfOhrungsdemente und das Redu- 
zieiToilenpaar nacheinander auf das Kokillenaus- 
trittsmaB aufgefahren werden und den Strang aus- 
fdrdern. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Reduzierroilen- 
paar angetrieben wird. 

& Anlage zum DurchfOhren des Verfahrens nach 
einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 5, die 
eine StranggieBkokille und mindestens ein thr 
nachgeordnetes Reduzierroilenpaar sowie sich dar- 
an in Strang-Ausziehrichtung anschlieBend Strang- 
fOhrungsdemente, Treibroilen, eine Biegerolle und 
erne Treibrichtemhdt aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Reduzierroilenpaar (4) unmittel- 
bar StrangfOhrungsgitter (5) nachgeordnet sind und 
die sich anschlieBenden StrangfOhrungselement 
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als anstellbar in Segment n gelagerte StrangfQh- 
rungsroUen (6 bzw. 7) ausgebildet sind. 
7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Reduzierrollen (4) und di Biegerolle 
(1 1) hydraulisch positionsgeregelt sind. 
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